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Verfahren und Vorrichtung zum Kombinationsdruck 

Die voriiegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
l-lerstellung von Druckerzeugnlssen, welche nach unterschledlichen Verfahren 
bedruckt werden. 

Druckvorrichtungen sind an sich bekannt und unrrfangreich Im Einsatz. Dabei 
werden Druckunteriagen, also Papier, Karton, Folien und dergleichen als Bogen- 
oder Rollenware durch Walzen-ZZylinder-Spalte an Farbwerken vorbei gefiihrL In 
den Farbwerken wird jeweils Tinte nach unterschiedlichen Obertragungsverfahren 
auf die OberflachiB der Druckunteriage Qbertragen. Diese Verfahren umfassen 
beispielswelse Offsetdruck, Stebdruck und dergleichen. 

Weiterhin sind Foliendruckverfahren aus dem Stand der Technik an sich bekannt. 
Dabei ist alien bekannten Foliendruckverfahren gennejnsam, daB auf eine 
Druckunteriage, etwa Papier, Karton Oder Folle als Bogen- oder Rollenware, eine 
Folie partiell unter Druck aufgebracht und dauerhaft fmert wird. Als Druckfolien 
kommen insbesondere Folien mit Gold- oder Silberglanz, z. B. sogenannte 
Transferfolien, zur Anwendung, jedoch sind auch Druckfolien in verschiedenen 
Farben mit Hochglanz- oder Seidenglanzoberflachen bekannt. 

Die Aufbringung der Druokfolie auf die Unterlage erfolgt zumeist mit der Technik 
des Pragefoliendrucks. Diese Drucktechnik ahnelt in ihrer Grundform einem 
Hochdruckverfahren und ist insowert dem Buchdruck ahnlich. Das entscheidende 
gemeinsame Merkmal ist. daB die- druckenden Teile der Druckform hoher liegen 
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als die sie umgebenden nioht dmckenden Telle. Wahrend des Druckvorganges 
wird die Druckform indirekt beheizt und auf glelchbleibender Temperatur gehalten. 
Das beim Druckvorgang von der Druckfolie auf die Unterlage ubergeliende 
Druckmedium besteht aus einer Dnickfofienschicht in Fomn eines dOnnen, 
mehrschichtigen trockenen Films, der auf einer zumeist transparenten Tragerfolle 
mittels einer Trennschicht losbar befestigt ist. Die Druckfblienschiclit ihrerseits ist 
zweilagig aufgebaut mit einer siiberfarbigen Aiuminiumbedampfung sowie einer 
zumeist farbigen Lackschicht. Diese doppelte Dmckfoliensciiicht ist sciiitel2iiicli mit 
einer bei Erwarmung klebfahigen Kunstharz-Beschichtung versehen. 

Beim Druckvorgang wird die Druckfolie gemeinsam mit der zu bedruckenden 
Unterlage durch das Druckwerk hindurcli'gefQIirt, wobei durch den AnpreRdruck der 
ertiitzten Druckform an den von den erhOhten Elementen der Druckform 
bestimmten Stellen die Druckfoiienscliiciit von der Tragerfoiie abgelost und auf die 
Unterlage Qbertragen wird. Durch die von der Druckform ubertragene Warme 
verdampft einerseits die Trennsclnicht zwischen der TrSgerfoIie und der 
Druclcfoiienschicht, so da& sicli \eizteTe leicht von der Tragerfoiie lost. Andererseits 
wird die Kunstharz-Schicht unter der Warmeeinwirkung vom trockenen in einen 
klebrigen Zustand aktiviert, so daB die Kunstliarz-Schiclit eine Haftschiciit 
zwischen Unterlage und Druckfoiienschicht btldet. Im Ergebnis haftet also an den 
durch die Druckform vorgegebenen Stellen die Druckfoiienschicht, beispielsweise 
in Gestalt einer goldgianzenden Schicht, dauerhaft auf der Unterlage. 

Nachteilig bei diesem bekanriten Foiiendruckverfahren ist, da& die Herstellung und 
Einrichtung der Druckform, d. h. des Klischees, eine sehr lange Vorberertungs- und 
Einrichtungszeit erfordert. Da die Vorbereitungs- und Einrichtungszeit nahezu die 
Halfte der Gesanntherstellungszeit ausmachen kann, ist das bekannte 
Foiiendruckverfahren insgesamt sehr zeitaufwendig und dadurch mit hohen 
Produktionskosten verbunden. DarQber hinaus sind Erwarmungen Qblich, teilweise 
auf Qber 200**C, woraus sich sehr hohe Energiekosten ergeben. 

Zur ObenA^indung der vorgenannten Nachteile wurde mit der EP 0 578 706 B1 
bereits ein Foiiendruckverfahren vorgeschlagen, bei dem auf eine zu bedruckende 
Unteriage unter Druckeinwirkung eine eine Tragerfoiie, eine Transferschicht und 
eine zwischen Tragerfoiie und Transferschicht angeordnete Trennschicht 
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aufweisende Transferfblie aufgelegt wird, wobei in einem der Foiienauflage 
vorgeschalteten Verfahrensschritt die Oberflache der Unteriage an den fQr die 
Foiienauflage vorgesehenen Stelien mit einer Haftscliiciit fur die Transfersciiicht 
verselien wird und in einem der Foiienauflage nachgeschalteten Verfahrensschritt 
die Unteriage mit der darauf mitteis der Haftschicht haftend aufgebrachten 
Transferschicht einem die Druciceinwiri^ung wahrend der Foiienauflage 
ubersteigenden Anpreddruck ausgesetzt wird. Man spricht bei diesem Verfahren 
von Folientransferverfahren. 

Bei dieserri Foiientransfer- bzw. Foiiendrucicverfahren entfalit das vorherige 
Erstellen einer Dructcform, d. h. eines Klischees. Die Obertragung der 
Transferschicht erfolgt auch nicht durch die partielie DruckausQbung im Bereich 
der erhaben ausgei^ildeten Stelien der Drucicform bzw. des Kiischees. Vieimehr 
wird bereits vor dem Verfahrensschritt der Foiienauflage die fOr den Foiiendruck 
vorgesehene Unteriage mit einer partiellen Haftschicht, beispielsweise einer 
Klebstoffschicht, versehen, die dann innerhalb des Drucl<werl^es die 
Transferschicht an den betreffenden Stelien von der Transferfolie ubemimmt Da 
die Haftschicht sich bereits vor dem eigentlichen Drtickvorgang auf der Unteriage 
beflndet, kann die bei den belcannten Transferfblien vorhandene Kunstharz-Schicht 
entfeillen. SchlieBIich 1st auch eine Beheizung der Druclcflachen nicht mehr 
erforderilch, da mit Wegfall der Kunstharz-Schicht auf der Transferfolie auch deren 
EnArarmung zweclcs i4erbeifQhrung der Kiebwirkung entfalit. 

Urn eine dauerhafle Verbindung zwischen der Unteriage und der Transferschicht 
herzustellen, wird in einem sich an die Foiienauflage, d. h, den eigentlichen 
Druckvorgang anschiie&enden Verfahrensschritt die Unteriage mit der darauf 
befindlichen Transferschicht einem AnpreBdruck ausgesetzt. der die 
Druckeinwirkung wahrend der Foiienauflage wesentiich Qbersteigt. 

Obgieich sich das vorbeschriebene Foliendnickverfahren gemal^ der 
EP 0 578 ?06 81 in der Praxis bewahrt hat, ist von Nachteil, dali ein weiteres 
Bearbeiten, z. B. Bedrucken, PrSgen oder dergleichen, der mit einer 
Transferschicht versehenen Unteriage nicht auf einfache Weise durchgefQhrt 
werden kann. So ist es namlich eribrderiich, die Unteriage nach einem Aufbringen 
der Transferschicht zunachst einmal an separater Stelle zwischenzulagem, wobei 
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sie gegebenenfalls zuvor auf MaB -zugeschnitten \Anrd. Anschlleliend ist die mit 
einer Transferschicht versehene Unteriage in einem separaten Arbeitsvorgang 
einer weiteren Bearbeitungseinrichtung, z. B. einer Druckemrichtung zuzufOhren, 
mittels welcher dann sine weitere Bearbeitung, z. B. Bedruckung der Unteriage 
vorgenonnmen werden kann. Sowohl das 2wischenlagem der mIt einer 
Transferschicht versehenen Unteriage ais auch der zusatzliche Arbeitsgang des 
ZufQhrens der Unteriage in eine weitere Bearbeitungseinrichtung ist nicht nur 
zeltlich aufwendig, sondem auch kostenintensiv, denn ist es erforderlich, in 
hochstem MaBe paligenau zu art>eiten, damlt der Im weiteren als separat 
durchzufQhrende Bearbeitungsvorgang exakt sowohl auf die Unteriage ais auch 
auf die auf die Unteriage aufgebrachte Transferschicht abgestimmt ist. In der 
Vergangenhelt ist es bezOglich des weiteren Bearbettungsvorgangs des h&ufigeren 
zu Abweichungen und Fehlbedruckungen gekommen, was in nachteiligerweise 
einen hohen AussdiuH zur Folge hatte, was insbesondere mit Blick auf die bereits 
mit einer Transferscliiclit yerseliene Unteriage selir kostenintensiv ist. 

Das gieiche gilt, wenn mittels Foiie zu beschictitende Druckunterlagen 
vorbehandelt, z. B. vorbednickt oder vorgeprSgt sind. Auch hier ist ein v5llig 
separator zweiter Vorgang erforderlich, urn die vorbehandelten Druckunterlagen 
nach endgQItiger Fertigstellung der Bearbeitungsvorg&nge einschlielilich einer 
unter Umstanden erforderiichen Trocknung, Konfektionierung und dergieichen dem 
Folientransfer zuzufQiiren. 

Vor dem Hintergrund des beschriebenen Standes der Technik liegt der Erfindung 
die A u f g a b e zugrunde, ein Druckverfaliren und eine Vorrichtung 
berettzustellen, weiche die Anwendung unterschiedliclier Verfaliren auf die 
gleiclien Druckerzeugnisse in direkt aufeinanderfblgenden Arbeitsgangen 
ermogliciien. 

Verfelirensseitig wird mit der Erfindung zur teclinisclien L 6 s u n g dieser 
Aufgabe vorgeschlagen ein Verfaiiren zur Herstellung von Dmckerzeugnissen 
durch Kombination von unterscliiedliclien, unmittelbar aufeinander nadifolgenden 
Bearbeitungsverfahren, wobei die zu erzeugenden Druckerzeugnisse in einer 
Verfahrensstufe in einem Foliendruckverfaiiren an vorgegebenen Positionen mit 
einer Foiie beschichtet und in einer anderen Verfahrensstufe in einem Struktur- 
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und/oder Prageverfahren mit einer Struktur und/oder Praguhg versehen werden, 
wobei die erzeugenden Druckerzeugnisse die Verfahrensstufen ohne 
Zwischenlagenjng nacheinander durchlaufen. 

Das erfmdungsgemaBe Verfahren zeiclinet sich durch ' seine In-line- 
. VerfahrensdurchfQhmng aus. Die einzelnen Verfahrensscliritte zur Behandlung der 
Unterlagen sind unmlttelbar hintereinander geschaltet und kbnnen in einem 
Verfahrensdurchgang durchgefDhrt werden. Es ist daher im Unterschied zum 
Stand der Technik nicht melir erforderiich, die mit einer Folie bzw. Transferschicht 
vereehene Unteriage zunaclist an separater Stelle zwischenzulagem, um dann in 
einem weiteren Arbeitsgang eine zusatzliche Bearbeitung der Unteriage 
durchzufuhren. Das erfindungsgemaiie Verfahren eriaubt vielmehr eine 
kontinuieriiclie VerfahrensdurchfQiirung, dessen Ergebnis ein mit einer 
Transferfolie bzw. einer Transferschiclit beschichtete Unteriage ist, die zudem 
zusatzlich mit einer Struktur und/oder Pragung versehen ist ErfindungsgemaB sind 
mithin das Foliendruckverfahren und das Struktur- und/oder Prageverfahren 
aufeinander abgestimmt miteinander gekoppelt 

GemaB einer ersten Alternative der Erfindung ist vorgesehen, dafi die zu 
erzeugenden Druckerzeugnisse zunachst folienbeschichtet und dann mit einer 
Struktur und/oder Pragung versehen. werden. Altemativ hierzu kann vorgesehen 
sein. daU die zu erzeugenden Druckerzeugnisse zunachst mit einer Struktur 
und/oder Pragung versehen und dann folienbeschichtet werden. In jedem Fall aber 
erfolgt die DurchfQhrung des erfindungsgemalien Verfahrens kontinuieriich In-line, 
das heilit das Foliendruckverfahren ist entsweder dem Staiktur- und/oder 
Pragevorgang unmlttelbar vor- oder nachgeschaltet. Eine Zwischenlagerung der zu 
erzeugenden Druckerzeugnisse findet nicht statt. 

Unter Pragung im Sinne der Erfindung ist zu verstehen, daR die Unteriage, sei sie 
nun mit einer Folle berelts beschichtet oder nicht, mit Eriiebungen und/oder 
Veri:iefungen versehen wind. Dabei kSnnen die Erhebungen und/oder Veri:iefungen 
in ihrer Gesamtanmutung wahlweise ein beliebiges Muster ausbilden. So ist 
beisplelsweise vorstellbar, daft all diejenigen Stellen der Unteriage, die mit einer 
Folie beschichtet werden. entweder vor oder nach der Folienbeschichtung als 
Erhebung und/oder Vertiefung ausgebildet werden. 
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Die Ausbildung einer Struktur im Sinne der Erfindung bedeutet, daft die Untertage 
entweder vor oder nach einer Follenbeschichtung mit einem gleichmaBigen Muster 
aus Erhebungen und/oder Vertiefungen versehen wird. So kann eine Struktur 
beispielsweise dahingehend ausgebildet warden, daB die Untertage mlt langs. quer 
und sonstwie vertaufenden . linienarBgen Erhebungen und/oder Vertiefungen 
verselien . ist, die gleiclibeabstandet voneinander angeordnet sind. Auch lassen 
sich natOrlich andere Muster ausbilden, wobei der Phantasie keine Grenzen 
gesetzt sind. Entscheidend ist allein, dall die Strukturgebung im Raiimen einer 
kontinuieriiclien VerfahrensdurclifQhrung erfolgt, 

GemaB einem weiteren Merkmal der Erfindung ist vorgeselien, daB die zu 
erzeugenden Druckerzeugnisse in einer weiteren Verfahrensstufe in einer 
wenigstens ein Farbwerk aufweisenden Druckstufe mit Farbe bedruckt werden. 
Dabei kann das zu erzeugende Druckerzeugnis vor oder nach der 
Follenbeschichtung oder vor oder nach dem Pragevorgang farbbedruckt werden. 
Gemaa dieser VerfahrensattematSve kann die mit einer Folie bzw. Transferschicht 
und einer Struktur bzw; Pragung zuvor versehene Untertage zunachst getrocknet 
und so fur den nachfolgenden Bedruckungsvorgang vorbereitet werden. Im 
AnschluB an die Trocknung erfolgt sodann ein Bedrucken der mit einer Folie bzw. 
Transferschicht und einer Struktur bzw. Pragung versehenen Untertage. Das 
Ergebnis dieser Verfahrensdurchfuhning ist eine mit einer Folie bzw. 
Transferschicht und einer Struktur bzw. Pragung sowie einer zusatzlichen 
Bedruckung versehenen Untertage, die dann im weiteren bedarfsgerecht auf MaB 
zugeschnitten und gegebenenfalls fur eine wunschgemaBe Bestimmung 
weiterverarbeitet werden kann. In jedem Fail ist es aber im Unterschied zum Stand 
der Technik nicht erforderiich, das Aufbringen der Folie bzw. Transferschicht, die 
Ausbildung der Struktur und/oder Pragung sowie das Bedrucken der Untertage in 
einzelnen, aufwendigen Verfahrensschritten durchzufOhren. Das 
erfindungsgemaBe Verfahren ist insofem wesentlich einfacher durchzufQhren und 
dabei auch sehr viel weniger kostenintensiv. 

In Abwandlung zur vorbeschriebenen Veri'ahrensaltemative kann auch vorgesehen 
sein. daB die Untertage in einem dem Auftrag der Folie bzw. der Transferschicht 
unmittelbar vorgeschalteten Verfahrensschritt bedruckt und anschlieBend 
getrocknet wird. Alsdann wird eine Stnjktur und/oder Pragung auf die berelts 
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bedruckte und mit elner Transferfblie versehene Unteriage durchgefOhrt. Auch 
diese Verfahrensvariante zeichnet sich durch Ihre In-llne-VerfahrensdurchfQhrung 
aus. Im Unterschied ziir erstgenannten Alternative ist jedoch gemaG dieser 
Verfahrensdurchfflhrung vongesehen, daQ> ein zusStzllches Bedrucken der 
Unteriage im Vorfeld einer Transferschichtaufbringung bzw. eines Vorgangs zur 
Ausbildung elner Struktur und/oder Pragung durchgefOhrt wird. Vorgesehen ist 
dabei. dali die Unteriage zunachst in einem ersten Verfahrensschritt bedruckt wird. 
Alsdann erfolgt in einem Trocknungsvorgang elne Trocknung der bedruckten 
Unteriage. Die bedruckte Unteriage wird aisdann in der vorbeschriebenen Art und 
Weise mit einer Folie bzw. Transferschicht und einer Struktur und/oder Pragung 
versehen. Selbstredend kann dabei auch vorgesehen sein, daB dem Druckvorgang 
zunachst der Pragevorgang nachfolgt, bevor die dann bedruckte und gepragte 
Unteriage mit einer Folie bzw. Transferschicht versehen wircl. Im Ergebnis steitt 
sich auch gemali dieser VerfahrensdurchfOhrung eine Unteriage ein. die eine Folie 
bzw. Transferschicht aufweist und zusatdich mit einer Bedruckung und einer 
Struktur bzw. Pragung versehen ist. Eine mehrteilige VerfahrensdurchfOhrung ist 
auch bel dieser altemativen Verfahrensvariante nicht erforderilch, so daft sich 
dieselben Vorteile einstellen, wie bei der zuvor beschriebenen ersten 
Ve rfah rensvariante . 

Es versteht sich von selbst, daR es im Rahmen der Erfindung liegt, daB die 
Aufeinanderfolge und Haufigkeit der einzelnen Verfahrensstufen beliebig variiert 
warden konnen. So kann die Unteriage beispielsweise erst mit einer Pragung, 
dann mit einer Bedruckung und abschlieliend mit einer Transferfolie versehen 
werden. Dabei kann es sich bei der Bedruckung beispielsweise um einen 
Vielfarbdruck handein, bei weichem in aus dem Stand der Technik an sich 
bekannter Weise in einer Vielzahl von Fari>/Druckwerken eine Bedruckung der 
Voriage erfolgt, Jewells mit den erforderiichen Handlungsschritten wie Trocknung 
und derglelchen. Wesentlich dabei ist. daB hinsichtlich des Druckens bzw. des 
Foiiendrucks die in der jeweiligen Verfahrensstufe fertiggestellten Erzeugnisse so 
welt getrpcknet werden. daB das Erzeugnls fiOr eine weitere. me auch immer 
geartete Verarbeitung als Zwischenprodukt, jedoch immer noch In-Hne, das heiBt 
ohne die Notwendigkelt elner Zwlschenlageaing. voriiegt. Auch wenn sich nach 
dem Transferfolienbeschichten weitere Druckstufen anschlieBen oder weitere 
FolienQbertragungsstufen durchgefQhrt wenden, kann dies in beliebiger 
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Reihenfolge und Haufigkeit erfoJgen. Selbiges gilt -fOr das Struktur- und/oder 
PrSgeverfehren. Nach einem Druckvorgang, ecnem Folientransfervorgang bzw. 
einem Struktur- und/oder Pragevorgang wird jedoch immer zunachst der 
Zwischenproduktstatus eingestellt. Aus diesem Grunde ist gema& einem weiteren 
Merkmal der ErRndung vorgesehen, daB die zu erzeugenden Druckerzeugnisse in 
einer weiteren Verfahrensstufe getrocknet werden, wobei die Trocknung im 
Anschlu& an die Foiienbeschichtung und/oder im Anschiu& an die Farbbedruckung 
erfolgt. Dabei konnen — wir vorstehend besciineben — melirere 
Folienbeschiohtungen und/oder mehrere Farbbedmckungen vorgeseiien sein, 
wobei im Anschiud an jede Folienbesdiiciitung und/oder im Anschlul^ an jede 
Farbbedruckung eine Trocknung durclizufUiiren ist. 

Der Trocknungsvorgang kann gemafi einem weiteren Vorschiag der Erfindung 
mitteis Infrarotbestrahlung, Geblasebeaufschlagung und/oder dergleichen 
Verfaliren durciigefuhrt werden. IDer Trocknungsvorgang ist fur die 
VerfahrensdurchfQhrung insofem von Bedeutung, als daG> der naciifolgende 
Verarbeitungsschritt ma&genau durchgefuiirt werden kann und es niciit infoige 
einer nocti unter Umstanden feuchten Unterlage zu einer fetilerliaften 
VerfalirensdurchfQIirung kommt. Als besonders geeignet fur den Vorgang der 
Trocknung hat sicli die Geblasebeaufscinlagung bzw, die Infrarotbestrahiung 
lierausgestellt. Andere Mogiiciikeiten der Trocknung sind darOber hinaus naturiich 
aucli geeignet und konnen je nach VerfahrensdurchfQhrung bedarfsgerecht 
eingesetzl werden. Alierdings zeichnen sich die genannten Verfahren durch ihre 
Effektivitat bei gieichzeitiger Kostenminiwierung aus. 

Gemali einem weiteren Vorschiag der Erfindung wird die im Rahmen der 
VerfahrensdurchfQhrung der Unteriage zu zufuhrende Transferfoiie in einem 
zusatziichen Verfahrensschritt einer mit Lamelien bestQckten Breitstreckwaize 
zugefuhrt. Erreicht wird hierdurch, daB die Transferfoiie glatt gestrichen und auch 
in Breitenrichtung gestreckt wird, was in vorteilhafter Weise eine verbesserte 
Ausbildung des durch die Transferschicht t>edingten Druckbildes ermogiicht. 
GemaB einem besonderen Vorteil der Erfindung ist dabei vorgesehen, da& die 
Breitstreckwaize kQrzer ist als die Brerte des Foiientransferwerks. 
Breitstreckwalzen sind Qblicherweise mit gummiartigen Lamelien besetzte Waizen. 
Diese Lamelien weisen in der Regei von der Mitteiebene der Waize jeweils nach 
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Bis&enrzu den Enden der Watzen. Oas bedeutet, da(^ Qber diese Walzen gefuhrtes 
Material durch den von den LameHen aufgebrachten .Druck immer nach auBen, 
also in der Breite gestreokt wird. Soil nun nicht die voile Druck- bzw. Transferbreite 
einer Vonichtung genutzt werden, so kann beispieisweise eine Breitstreckwaize 
eingesetzt werden, welche asymmetrisch ausgebildet ist. Wird nur die halbe 
Transferbreite genutzt,. so wird nach etwa einem Viertel der Lange der 
Breitstreckwaize das Zentrum liegen, von dem aus sich jeweils an das Ende bzw. 
zur Mitte der Walze bin geneigte Lamellen ausgehen. Somit kann nur eine halbe 
Breite einer Anlage genutsi werden. Die zweite HSlfte der Breitstreckwaize kann 
bersprelsweise ohne jede Lamellenausbildung ausgefuhrt sein. 

Das erfindungsgema&e Verfahren ermSglicht es, zur Druckeinwirkung bei der 
Folrenaufiage eine glatte, gegebenenfalts elastische DrtickflSche zu venA^enden. 
Die GrO&e der Druckeinwirkung wShrend der Folienauflage solite vorteiihaftenA^eise 
so bemessen sein, daB> diese nicht ausreichend ist, urn die Druckfolienkanten in 
die Unteriage einzupressen. Die Dnjckeinwirkung mu& jedoch groll genug sein, urn 
die Transferschicht partieii oder flachig vom Tragemnaterial zu losen. 

Um eine kontinuierliche DurchfiQhrung des Foliendruckverfahrens zu ermoglichen, 
wird bei einer Weiterbildung des Verfahrens vorgeschlagen, da& die Folienauflage 
zwischen zwei gegensinnig laufenden Walzen eines Transferkaianders erfoigt. 
Aulierdem ist von Vorteil, auf den erforderlichen Anpre&druck zwischen zwei 
gegensinnig laufenden Walzen aufzubringen, um eine endgultige Fixiemng der 
Transferschicht zu gewahrleisten. 

Wenn entsprechend einer Ausgestaltung des Verfahrens die Unteriage in einem 
Ein- Oder Mehrfarbenwerk mit der Haftschicht versehen wird, laBt sich fQr diesen 
Teil der Verfahrensdurchftihrung ein handeisQ bitches Druckwerk venA/enden, so 
da& relativ geringe Anschaffungs- und Betriebskosten anfallen. Die Haftschicht 
kann bei zu stark saugenden Unterlagen durch eine Grundierung abgedeckt 
werden. Hferfur eignet sich besonders ein Zwel-Farben-Druckwerk. Mit ernem 
Zwei-Farben-Druckwerk ISlit sich auch ein Zwei-Komponenten-Kleber als 
Haftschicht fur die Transferfolie gut auftragen. 
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Zur Ausbildung einer Struktur und/oder Pragung ist bevorzugterwetee em Struktur- 
und/oder Pragekalander vorgesehen, Dieser Kalander verfQgt Qber in 
Hohenrichtung Qbereinander angeordnete, gegensinnig drehende Walzen, die 
beabstandet zueinander angeordnet sind, wobei die mtt einer Struktur oder einer 
Pragung zu versehene Unterlage den Walzen ^gefuhrt und durch den sich 
ausblldenden Walzenspalt hindurchgefOhrt wird. Dabei versteht sicii von selbst, 
dad die Spaltweite zwischen den wenigstens zwei Walzen wahlweise eingestellt 
warden kann. Die eine der belden Walzen ist dabei mit einer vergleichsweise 
harten Oberfiaclie ausgestattet, woliingegen die andere Waize eine 
vergleichsweise weniger harte Oberflactie aufWeist und beispieisweise aus einem 
elastcschen Material, beispietsweise Gummi gebiidet ist Die hartere der beiden 
Walzen trSgt in Negativform das In die Unterlage einzupragende Muster. Die dieser 
WaIze gegenDberiiegende andere WaIze dient ais AnpreBwaIze und drOckt die mit 
einem Struktur- und/oder Pragemuster zu versehene Unterlage gegen die 
Pragewalze. Im Ergebnis stellt sich eine mit einer Struktur oder einer Pragung 
versehene Unterlage eln, die im Rahman der weiteren In-line- 
Verfahrensdurchfuhrung mit einer Transferfolie und/oder einem Druck versehen 
werden kann, wie vorstehend beschrieben. 

GemSB einem weiteren Merlcmal der ErRndung kann vorgeseiien sein, dad die 
Unteriage mit einem Sci^alticreis bedmckt wird. Ein solclier Schaltkreis icann 
beispielsweise Leiterbaiinen umfassen, die im weiteren als elelctronisciie Einlieit 
genutzt wertJen k6nne. Das Aufbringen eines Sctialtlcreises oder melirfacher 
Schaltkrelse kann den vorbeschriebenen Verfahrensschritten vorgeschaltet, 
nachgesciialtet oder zwiscliengeschaltet sein. Eine LImitierung bestelit hier nicht. 

Gema& einem weiteren IVlerkmal der Erfindung kann die Unteriage aucii mit 
Sicherlieitsmotiven verselien werden. Siclierlieitsmotive im Sinne der Erfindung 
kannen Motive sein. die unter nonnalen Bedingungen, wie beispielsweise 
Tagesliclit, nicht siclntbar sind. Erst unter beispieisweise UV-Einstraiilung werden 
diese Motive sichtbar. Derarttge Siciierheitsmotive k6nnen beispielsweise als 
Echtheitskrfterium dienen. Dabei kann auch das Ausbiiden von Sic^erheitsmotiven 
den bereits vorbeschriebenen Verfahrensschritten vor-, nach- oder 
zwischengeschaltet sein. FQr die Autbringung von SchaKkreisen und/oder 
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Sicherheitsmotiven eignen.sich Strukturkalander, Prdgekalander, Pragewerke und 
. Dnjckwerke. 

Insbesondere fQr die Ausbildung von Schaitkreisen hat sich das 
Foiiendruckverfahren als besonders geeignet herausgestellt. Ais Transferfoiie wird 
dabei elne mit Kupfer als Transferschicht versehene Tragerfolle eingesetzt. Neben 
Kupfer kommen selbstredend auch andere leitende Materiaiien in Betracht. 
Entscheidend ist aliein, 6bS> das durch den Foliendatck ausgebildete Druckbild die 
zur Ausbildung des gewQnschten Schaltkreises auf die Unierlagen aufzubringende 
Leiterbalinen wiedergibt. 

Ein weiteres grundsatzliches Problem in Bezug auf die beschriebene Technoiogie 
ergibt sich durch den Aufbau der Druckzyiinder Beispieisweise haben diese einen 
standardgemSBen Umfang von 920 mm, wobei jedoch nur 720 mm ais Druckzone 
zur VerfQgung stehen. in den verbleibenden 200 mm slnd die Greifer fiir die 
Druckfollen angeordnet Man spricht bei Druckzylindem von der sogenannten 
Kanalzone in Bezug auf die genannten 200 mm, die sich paradel zur Langsachse 
im wesentiichen Qber die gesamte Zyiinderiange erstrecken. Lauft nun die 
beschriebene mrt der Transferschicht versehene Tragerfolie kontinuieriich voir um 
den Druckzyiinder 2:um Zwecke des Transfers um, ergibt sich alle 720 mm ein 
Totraum von 200 mm, der fur Transferzwecke nicht genutzt werden kann. Dies 
sind immerhin Qber 20%, so da& sich auch ein entsprechender Folienveriust ergibt. 
da diese Bereiche schlu&endiicii Ausschul^ werden. V6llig unabhangig von den 
beschriebenen Losungen, Vorteilen und Merkmalen stellt die voriiegende 
Erfindung fUr dieses Problem eine etgenstandige Losung bereit. Diese besteht 
darin, dali verfahrensseitig vorgesehen ist, den Folienvorschub der Transferfoiie 
von der Drehung des Druckzyiinders unabhangig steuem zu kdnnen. Zu diesem 
Zweck wird verfahrensseitig vorgesehen, da& die Transferfoiie kurzzeitig 
gegenQber der Drehung des Druckzyiinders gestoppt und/oder soger gegenlaufig 
gefQhrt wird. In vorteilhafter Weise kann die Transferfoiie wenigstens 
bereichsweise zu dem genannten Zweck vom Druckzyiinder ai3gehoben werden. 
Der Druckzyiinder iauft dann beispieisweise Qber die beschriebenen 200 mm 
gegenQber der feststehenden oder gar zurQck transportierten Folie vor und die 
Kanalzone erzeugt nicht zwangsidufig elnen FoiienausschuB. Diese vorgesteilt 
Losung ist von alien anderen in der vorliegenden Anmeldung beschriel^enen 
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Losungen unabhangfg auch bei :zum Stand der Technik gehorenden ' 
Transferwerken einsetzbar. 

Vorrichtungsseitig wird zur technischen L 5 s u n g der eingangs genannten 
•AuFgabe vorgeschlagen eine Vorrichtung zum Herstellen von Dmckerzeugnissen 
durch Konibinatfon unterschiedlicher, aufeinander unmittelbar nachfolgender 
Bearbeitungsverfahren, aulweisend wenigstens einen Struktur- und/oder 
Pragekaiander so\Ane wenigstens eine Folientransfervonichtung. 

Des weiteren kann gema& einem weiteren Vorschlag der Erfindung eine 
wenigstens ein Farbwerk aufweisende Druckvonichtung vorgesehen sein, die mit 
der Folientransfervonichtung und dem Struktur- und/oder Pragekaiander in Reifie 
gesciialtet ist. 

ErfmdungsgemaB wird eine zur VerfahrensdurchfQhrung geeignete Vorrichtung 
geschaffen mit wenigstens einem Stmktur- und/oder Pragekaiander sowie 
wenigstens einem Druckwerk, welches eine Transferfolienzufuhrung. eine 
TransferfolienabfQhrung sowie einen einerseits durch eine DruckflSche und 
andererseits durch eine GegenflSche begrenzten Druckspalt zur Hindurchfuhmng 
einer zu bedruckenden Unteriage zusammen mit der durch die 
TransferfoIienzufQhrung zugefuhrten Transferfolie aulweist, wobei des weiteren 
vorgesehen sind ein dem Druckwerk vorgeschaltetes lOebwerk mit einem in die 
Unteriage mit einer Haftschicht versehenden Kieborgan sowie ein dem Druckwerk 
nachgeschaltetes PreRwerk mit einem einerseits durch eine PreBflache und 
andererseits durch eine PreRgegenflache begrenzte PreRspalte zur 
Hindurchfuhrung der bedruckten Unteriage. Diese Vom'chtung wird erganzt durch 
eine dem PreBwerk nachgeschaltete Trocknungseinrichtung sowie einer der 
Trocknungseinrichtung nachgeschalteten Druckeinrichtung. Zusatzlich oder 
altemativ ist auch eine dem Klebwerk vorgeschaltete Druckeinrichtung und eine 
zwischen Druckeinrichtung und fOebwerk angeordnete Trocknungseinrichtung 
vorgesehen. Auch kann der Struktur- und/oder Pragekaiander entweder der 
Druckeinrichtung oder der Folientransfervonichtung vor- bzw. nachgeschaitet sein. 

Die vorbeschriebenen Vomchtungsvarianten ermoglichen In vortellhafter Weise 
eine In-line-Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens. Dabei ist gemaB 
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einerersten aitemativen Ausgestattungsform vorgesehen, 6bD> dem Pre&werk eine 
Trocknungseinrichtung vor- oder nachgeschaltet ist Sinn und Z\Areck der 
Trocknungseinrichtung ist es, die mit einer Folle bzw. Transferschicht versehene 
Untertage zu trocknen und so fQr einen weiteren Bearbeitungsvorgang 
vorzubereiten. Eine solche Trocknung kann mittels Geblasebeaufschlagung bzw. 
mittels Infrarotbestralilung durchgefDhrt werden. Im Anschlufi an den 
Trocknungsvorgang erfolgt die Bednjckung oder die Pragung der mIt einer Folle 
bzw. Transferschicht bereits versehenen Untertage, zu welchem Zweck der 
Trocknungseinrichtung eine Druckeinrichtung oder ein Struktur- und/pder 
Pr3gekaiander nachgeschaltet ist. Die Druckeinrichtung kann aus einer Ober- und 
einer UntenA^alze gebildet sein, wobei die ObenAraIze bevorzugtenveise dem 
eigentiichen Druckvorgang dient, wohingegen die Unterwaize als Gegenwaize zur 
Oberwaize ausgebtidet ist, um so einen hinreichenden Anpre&druck der Oberwaize 
gewahrieisten zu konnen. 

GemaH einer weiteren Vorrichtungsaltemative kann vorgesehen sein, daG> die 
Untertage, bevor sie in vorbeschriebener Weise mit einer Folie bzw. 
Transferschicht versehen wlrd, in einem vorgeschalteten Drudcvorgang bedruckt 
und in einem dem Druckvorgang nachgeschalteten Pragevorgang gepragt wird. Zu 
diesem Zweck ist vorgesehen, daB dem Klebwerk eine Druckeinrichtung 
vorgeschaltet ist. Bevor also die Untertage mIt efner Haftschicht und im weiteren 
mit einer Folie bzw. Transferschicht versehen wird, erfolgt sowohl eine Bedruckung 
als auch eine Pragung der Untertage. Um sicherzustellen, dali im AnschluB an die 
Bedruckung der Untertage die Haftschicht ordnungsgemaB aufgebracht werden 
kann, ist zwischen Druckeinrichtung und Klebwerk eine Trocknungseinrichtung 
vorgesehen. Diese bewirkt eine Trocknung der vori^edruckten Untertage. bevor 
diese danh im weiteren mit einer Haftschicht versehen wird. Selbstredend ist es 
auch moglich, die Untertage zunachst in einem PrSgevorgang zu pragen, alsdann 
zu bedrucken und abschlieilend mit einer Transferfolie zu versehen. 

GemaB einem besonderen Vorteil der ErOndung sind die einzelnen Baugruppen 
der Foiientransfermaschine In-line unmittelbar hinterelnander angeordnet, was 
eine In-line Verfahrensdurchfiihrung mit den bereits vorgeschriebenen Voriieilen 
ermoglicht. 
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GemaB einem wetteren -Merkmal der Erfindung ist eine mit Lamellen bestiickte 
Breitstreckwaize Bestandteil der erfindungsgemaBen Folientransfermaschine. Die 
Breitstreckwaize kann dabei gemaB einem wetteren Merional der Erfindung 
hinsichtlich ilirer Lamellenanordnung asymmetrisch ausgebildet sein. Das heilit, 
wie xum Verfahren beschrieben, kSnnen der mit l_amellen verseliene Teil der 
Breitstreckwaize nicht Uber die voile L§nge der Breitstreckwaize gehen und 
asymmetrisch zur Mjttelebene der Walze angeordnet seln. Auf diese Weise kdnnen 
Teilbreiten der Aniage genutzt.werden. 

Die Folientransfermaschine erfahrt dadurch eine Ausgestaltung, wonach die 
PreRfiache sowie die PreBgegenflache durch zwei giattflachige Walzen eines 
Dmckkalandere geblldet sind. Voizugsweise befinden sich auch die Druckflache 
sowie die GegenflSche an glattflachigen Walzen, die in diesem Fall einen 
Transferkalander bilden. 

Bei einer wetteren Ausgestaltung bilden das Dmckwerk und das PreBwerk eine 
bauliche Einheit. wobei das vorgeschaltete Klebwerk als an sich bekanntes Ein- 
oder Mehrfarbenweiic ausgebildet seln kann. 

Ein- Oder Mehrfarbenwerk, Druck- bzw. TransfenA/erk und PreBwerk bilden 
zusammen die eine Inllne-Folienilbertragung emidglichende 
Foiientransfermaschine. Es ist ohne weiteres moglich diese 
Folientransfermaschine einer Endlosdaickmaschine. Rollendruckmaschine oder 
Etikettendoickmaschine als im Sinne einer Inllne-Fertigung nachgeschaltet 
zuzuordnen. Die aus Dnickwerk und PreBwerk zusammengesetzte 
Maschineneinhelt kann auch bestehenden Dmckwerken oder Klebstoff- 
Auftragsmaschinen als Zusatzeinheit nachgeschaltet werden. 

m bezug auf das Verfahren wurde eine von samtiichen anderen Losungen. 
Vorteilen und ^Aerkmalen unabhangige Erfindung bezuglicb der OberbrQckung der 
Kanalzone des Druckzylinders beschrieben. Um den Dmckzyllnder gegenQber der 
feststehenden oder gar zurQckgefQhrten Folie zumindest Qber den Bereich der 
Kanalzone von 200 mm ohne Vorschub der Transferfolie voriaufen zu lassen, wird 
vonichtungsseitig vorgeschlagen. die Transferfolie Qber sogenannte TSnzer um 
den Druckzylinder zu fuhren. Es handelt sich dabei um Wellen mit verschiebbaren 
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Achsen/ Eine Kurvensteuerung. vorzugsweise eine Trommelkurvensteuerung und 
ein entsprechender Antrieb konnen dazu eingesetzt werden, wenigstens einen der 
eingesetzten Tanzer gegenOber der Folie durch Verschlebung der Achse zu 
verstellen. um auf diese Weise die Spannung auf die Transferfolie zu steuem. 
Dadurch wird emnoglicht, daB der Druckzyiinder gegenQber der Transferfolie 
zumindest Qber einen Umfengsbereich leerlaufen kann. Zusatzlich kann die 
Transferfolie gegenuber dem Druckzyiinder so gefOhrt werden. daB sie nur im 
Transferspalt am Druckzyiinder aniiegt, um die Relbungsfiachen zu yerringem. 
Hierdurch ergibt sich eine nahezu beliebige Steuerbarkeit des Follenvorschubes 
gegenQber dem Druckzyiinder. Diese vorrichtungsseitigen Losungen sind 
unabhangig von den vorbeschriebenen Losungen, Vorteiien und Merkmalen der 
Erfindung und stellen eine eigenstandige Erfindung dar. 

Weitere Einzelheiten und Vorteile des Gegenstandes der Erfindung ergeben sich 
aus der nachfoigenden Beschreibung der zugehorigen Zeichnungen, In denen 
bevorzugte AusfQhrungsformen des erfmdungsgemalien Verfahrens und der 
erfindungsgemalien Vorrichtung dargestellt smd. Die Darstellungen in . den 
Zeichnungen geben die tatsachiichen Grd&enverhaltnisse nicht wieder. im 
einzelnen zeigen: 

Fig. 1 in einer vereinfachten, teilweise geschnittenen Seitendarstellung eine 

Druckeinheit gemaB einer ersten AusfQhaingsform; 

Fig. 2 in einer vereinfachten, teilweise geschnittenen Seitendarstellung eine 

integrierbare Druckeinheit gema(i einer zwerten Ausfuhrungsform; 

Fig. 3 in einer vereinfachten, teilweise geschnittenen Seitendarstellung eine 

integrierbare Druckeinheit gemaB einer dritten AusfQhrungsfbrm; 

Fig. 4 in einer teilgeschnittenen Seitendarstellung eine asymmetrisch 

ausgebildete Breitstreckwaize; 

Fig. 5 in einer verkurzten Detailansicht ein Druckwerk sowie das Preliwerk 

nach den Fig. 1 und 2 und 
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Fig. 6 eine Teilansicht von oben des Druckwerkes entsprechend der Fig. 4 . 

Die in den Fig, 1, 2 und 3 dargestellte Dmclceinheit besteht aus mehreren. 
einzeinen Baugaippen. Dieses sind das Klebwerk 1, das Transfer- Oder 
Druckwerk 7, das PreRwerk 8, die Trocknungseinriclitung .26, die Druckeinrichtung 
29 der Struktur- und/oder Pragekalander 33 sowte die aus Breitstreckwalzen 23 
gebildete Gidttungseinnchtung. 

* 

Das in den Figuren dargestellte Klebwerk 1 besteht aus einem herkonnmiichen 
Zwel-Farben-Druckwerk, das tm Rahmen der Erfindung zur partiellen Beschichtung 
einer zu bedruckenden Untertage 2 mit einer diinnen Haftschicht 3, beispielsweise 
einem dQnnen Ein- oder Zwei-Komponenten-Klebfilm, dient. Hierzu verfugt das 
Klebwerk 1 unter anderem uber eine Untenvaize 4 sowie eine Oberwaize 5, wobei 
die als Kleborgan dienende Oberwaize 5 als Gumnnituchzylinder ausgebildet sein 
kann, der den Klebstoffiinr^ nach einem vorgegebenen Muster partlell auf die durch 
den Spalt zwischen Untenwalze 4 und Oberwaize 5 hindurchgefuhrte Untertage 2, 
z. B. einen Papier- Oder Pappstreifen, Qbertragt. 

Wie in den Figuren 1, 2 und 3 dargestellt, folgen dem Klebwerk 1 in 
Transportrichtung 32 das Transfer- bzw. Druckwerk 7 und das PreBwerk 8 nach. In 
den gezeigten AusfOhmngsbeispielen sind belde in eine AnIage integriert und in 
einem Gehause 6 untergebracht. Hier sind naturlich auch Einzelstufen, modulare 
Anordnungen und dergleichen realisierbar, da es auch die funktionale Integrltat 
ankommt, nicht auf die bauHche. 

In dem Druckwerk 7 wird eine auf einer Vorratsrolle 9 aufgewlckelte Transferfolie 
10 teilweise auf die in einem aus zwei Walzen gebildeten Druckspalt durch das 
Dmckwerk 7 hindurchgefOhrte Untertage 2 Qbertragen. Hierzu wird die 
Transferfolie 10 uber zwei Spannrollen 11 zu einer glattflachigen, evtl. elastischen 
Druckwaize 12 gefQhrt und gelangt anschlieRend Qber eine Zwischenrolle 13 auf 
eine Sammelrolle 14. Die Dmckwalze 12 lautt unter Zwischenlage der Untertage 2 
sowie der Transferfolie 10 mit definiertem Oruck auf einer verchromten 
Gegenwalze 1 5 ab und bildet mit dieser zusammen einen Transferkalander. 
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Auch das optionaie Pre&werk 8 besteht in den AusfQhaingsbeispieien aus einem 
Kalander mit zwei Waizen, von denen die obere Walze. eine glattflachige 
Preliwaize 16 und die untere Walze eine ebenfalis glattflachige Preligegenwaize 
17 bildet. Der .zwischen PreBwalze 16 und PreBgegenwaIze 17 erzeugte 
AnpreBdmck Qbersteigt erheblich den Daick zwischen Druckwalze 12 und 
Gegenwalze 15. 

GemaB einer ersten Vonichtungsaltematlve, die In Fig. 1 dargestellt ist, ist dem 
Pre&werlc 8 in Transportrichtung 32 eine Trocknungseinriclitung 26, eine 
Dmckeinrichtung 29 und ein Stnjktur- und/oder Pragekalander 33 vor- oder 
nachgeschaltet. Im Transferwerk wind die Folle 10 durch Breitstreckwalzen 23 In 
der Brelte gegiattet. Aufgmnd der WalzenfOhrung erfblgt ohnehin eine Giattung in 
Langsrichtung. Auf diese Weise ist gewaiirteistet, dafi eine geglattete 
Folientragerbalin fur die Obertragung zwischen Druckwalze 12 und Gegenwalze 
15 eingefuhrt wird. Auch im Abfuhrungsbereich kann eine Breitstreckwalze 23 
angeordnet sein, unn den Folientrager glatt zu halten, um also im Bereich der 
Druckwalze Verzug oder Faltungen zu vermeiden. Die mit der Transferschicht 20 
versehene Unterlage 20 durchlSuft, bevor sie die Druckeinrichtung 29 erreicht, die 
Trocknungseinrichtung 26. Mittels GeblSsebeaufschlagung oder 
Infrarotbestrahlung wird die mit der Transferschicht 20 versehene Unterlage 2 in 
der Trocknungseinrichtung 26 getrocknet, was insbesondere dazu dient, die auf 
die Unterlage 2 zuvor aufgebrachte Haftschicht 3 volistandig auszutrocknen. 
Dieser Trocknungsvorgang ist insofem erforderlich, ais daB im nachfolgenden eine 
Bedruckung der mit einer Transferschicht 20 versehenen Unterlage 2 In-line, das 
heiBt ohne Zwischenlagerung der mit einer Transferschicht 20 versehenen 
Unterlage 2 ordnungsgemaB durchgefOhrt werden kann. Dieser Druckvorgang 
fmdet in der der Trocknungseinheit 26 in Transportrichtung 32 nachgeschalteten 
Dmckeinrichtung 29 statt. Gebildet ist diese Druckeinrichtung 29 vorzugsweise aus 
einer Oberwalze 30 und einer Unterwalze 31, wobei bevorzugtenweise die 
Oberflache 30 die eigentliche Bedruckung der Untertage 2 durchfuhrt. wohingegen 
die UntenA^alze 31 als Gegenwalze zur ObenAralze 30 ausgebildet est und der 
Erzeugung des fQr die Bedruckung durch die Oberflache notwendigen 
Gegendruckes dient Auf die Darstellung von FariDwerken und sonstigen 
DruckvoriagenfDhrungen und derglerchen wurde aus GrUnden der Obersichtlichkeit 
verzichtet, da diese an sich aus dem Stand derTechnik bekannt sind. 
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Zwischen Trocknungseinheit 2B und Druckeinrichtung 29 ist ein Struktur- and/oder 
Pragekalander 33 angeordnet Dieser Struktur- und/oder Pragekalander 33 dient 
dazu, die mit einer zuvor mit einer Transferschicht 20 versehenen und 
getrockneter^ Unteriage 2 mit einem Struktur- und/oder Pragemuster zu versehen. 
Im AnschluB an den PrSgevorgang wird die Unteriage 2 mittels der 
Druckeinrichtung 29 bedruckt, wie vorsteliend besclirieben- 

Der Struktur- und/oder Pragekalander 33 besteht aus einer Gummiwaize 34 oder 
auch einem Stahlzylinder, die als AnpreBwalze dient, und einer Struktur- und/oder 
Pragewalze 35, deren Oberflache die in die Unteriage 2 einzupragende Struktur 
Oder. die in die Unteriage 2 einzupragende Pragung in Negativform tragt. 

r 

Wie Fig. 1 des welteren entnommen werden lonn, bestetit die Troclcnungseinlieit 
26 aus einem Oberteil 27 und einem Unterteil 28. Die durcli die 
Folientransfermascliine liindurchgefQhrte Unteriage l<ann somit in einem 
Verfahrensgang beidseitig getrocknet >A/erden. Altemativ icann auch vorgeseiien 
sein, nur ein Oberteil 27 bzw. nur ein Unterteil 28 voizusehen, docii kann es dann 
fQr die Erzielung eines hinreiclienden Trocknungsvorganges erforderiich sein, die 
Trocknungseinrichtung 26 in l-angsrichtung Transportrichtung 32 entsprecliend 
lang auszufOtiren. 

Fig. 2 zeigt die erfindungsgemaBe Druckeinhelt gemSB einer zweiten 
AusfQIirungsform. Im Unterschied aim AusfOhmngsbeispiel nacli Fig. 1 ist gemaB 
dem AusfQhaingsbeispiel nach Fig. 2 vongesehen, daH ein Bedrucken der 
Unteriage 2 stattfindet, bevor auf diese elne Transferschiclit 20 von der Folie 10 
transferiert wirtl. Vorgeselnen ist zu diesem Zweck, dali dem Klebweri< 1 in 
Transportrichtung 32 die Druckeinrichtung 29 vorgeschaltet isL In der schon 
voriaeschriebenen Weise wird hier eine Bednickung der Unteriage 2 durchgefOhrt, 
die allerdings im Unterschied zum AusfOhrungsbeisplel nach Fig. 1 noch nicht mit 
einer Transferschicht 20 versehen ist. Urn ein Aufbringen des Haftmittels 3 und ein 
anschlieliendes Auflegen der Transferschicht 20 ordnungsgemSli gewahrieisten zu 
k5nnen. ist dem Daickweri^ 29 unmittelbar nachgeschaltet eine 
Trocknungseinrichtung 26 vorgesehen. Diese besteht in der schon 
vortjeschriebenen Weise aus einem Oberteil 27 und einem Unterteil 28. wobei 
bevorzugter Weise mittels der Trocknungseinrichtung eine Infrarottrocknung oder 
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eine Trocknung mlttels Geblase durchgefflhrt wird. Die bedruckte und getrocknete 
Unteriage2 wird aisdann dem Klebwerk 1 zugefQhrt und es wird im naclifolgenden 
in der action vorbest*iriebenen Weise die Transferscliiciit 20 auf die bereits 
bedruckte Unterlage 2 aufgebraclit. Des weiteren sind Breitstreckwalzen 23 
vorgesehen, die die Transferscliicht-20 in Breitenriclitung der Unterlage 2 streckt, 
urn so ein© ordnungsgemSRe Ausbildung derTransfersciiiciit 20 sicherzustellen. 

Im Unterschied zum AusfQhmngsbeispiel nach Fig. 1 1st gemSB dem 
AusfQhrungsbeispiel nach Fig. 2 zudem vorgesehen, dali die im weiteren zu 
bedruckende und mit einer Transferfolie 20 zu versehene Unteriage 2 zunachst mit 
einer Pragung versehen wird, zu welchem Zweck" der Druckeinrichtung 29 In 
Transportrichtung 32 eIn Staiktur- und/oder Pragekalander 33 vorgeschaltet ist 
Der Stmktur- und/oder Pragekalander 33 umfalit, wie vorstehend bereits 
beschrieben, eine Gummiwaize 34 einerseits und eine Struktur-und/oder 
PrSgewalze 35 andererseits. Auf die Darstellung der Qbrigen Bauteile des Struktur- 
und/oder Pragekalanders 33 wurde aus GrOnden der besseren Obersicht 
verzichtet 

Fig. 3 zeigt eine weltere Ausgestaltungsvariante der Erfindung. GemaR dieser 
Attemative Ist dem Klebwerk 1 der Struktur- und/oder Pragekalander 33 
vorgeschaltet In der schon vorbeschriebenen Weise folgen dem Klebwerk 1 das 
Transfer- oder Dmckwerk 7, das Preliwerk 8, die Trocknungseinrlchtung 26 und 
die Druckeinrichtung 29 nach. Im Rahmen einer VerfahrensdurchfDhmng gemaR 
dem Ausfflhningsbeispiel nach Fig. 3 wird die Unterlage 2 zunachst mit einer 
Pragung versehen. Aisdann folgt der Auftrag des Haflmittels 3, welchem das 
Aufbringen der Transferfolie 20 nachfolgt. Sodann winj die mit einer Transferfolie 
20 vereehene Unterlage 2 getrocknet und abschiieRend bedruckt. Die 
vorbeschriebene VerfahrensdurchfQhrung eignet sich insbesondere dann, wenn 
die in die Unteriage 2 mittels des Struktur- und/oder Pragekalanders 33 
eingebrachten Pragungen nachfolgend entweder mit einer Transferfolie 20 
versehen oder liedruckt werden sollen. 

Fig. 4 zeigt in beispielhafler Ausgestaltung eine Breitstreckwalze 23. Gebildet ist 
die Breitstreckwalze 23 aus einem Trommelk5rper 24, der mit asymmetrisch 
angeordneten Lamellen 25 bestuckt ist Die asymmetrische Anordnung der- 
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Lamellen 25 1st vorgesehen, wenn eine Unteriage nur bereichsweise mit einer 
Transferschicht 20 bedeckt ist oder nur schmale Voriagen bedruckt werden. Es 
versteht sich von selbst, dali die Symmetrie der Breitstreckwalze nach den 
Vorgaben gewShlt werden kann. So kdnnen Halbe, Viertelbreiten und dergleichen, 
aber auch Nutzung nur eines mitOeren Walzenbereiches und dergleichen 
vorgesehen sein. 

Die DurchfQhrung der Folienauflage der Transferfolie 10 innerhalb des 
Druckwerkes ist im linken Tail der Fig. 5 dargestellt. Die insgesannt nur etwa 12 jim 
dicke Transferfolie 10 setzt sich aus insgesamt drei Schichten zusammen. Die 
innerste, unmittelbar auf der Druckwalze 12 aufiiegende Schlcht ist als Tragerfolie 
1 8 ausgeblldet, auf der Qber eine als Haftunteriage dienende Trennschicht 1 9 eine 
Transferschicht 20 angeordnet ist. Die Transferschicht 20 laBt sich also relativ 
leicht von der Tragerfolie 18 losen. Die Transferschicht 20 Ihrerseits ist wiederum 
meist zweilagig aufgebaut und besteht aus einer dUnnen, aufgedampften 
/sjumlniumschicht und einer beispielsweise farbigen Lackschicht. Dieser zweilagige 
Aufbau der Transferschicht 20 ist in der Zeichnung jedoch nicht ausdrOcWich 
dargestellt. 

Bei DurchfQhrung der Folienauflage wird die zu bedruckende Unteriage 2 mtt der 
Umfangsgeschwindlgkeit von Druckwalze 12 bzw. Gegenwaize 15 durch den 
zwischen diesen beiden Walzen geblldeten Dmckspalt hindurchgefQhrt. wobei die 
auf der TuchoberflSche der Druckwalze 12 mitgefuhrte Transferfolie 10 teilweise 
auf die Unteriage 2 Qbertragen wird. Diese Obertragung erfolgt ausschlieBllch an 
jenen Stellen der Unteriage 2, die innerhalb des vorangeschalteten Klebwerkes mit 
der Haftschicht 3 versehen worden sind. Es wird auch nicht die Transferfolie 1 0 als 
Ganzes auf die Unteriage 2 Qbertragen, sondem ausschlieHlich die leicht von der 
Tragerfolie 18 losbare Transferschicht 20. Beim Veriassen des Dmckwerices 7 
klebt also an den vorher partiell mit der Haftschicht 3 versehenen Stellen die 
Transferschicht 20 auf der Unteriage 2. Die Transferschicht 20 ist beispielsweise 
als Goldfolie ausgebildet. wobei die Aluminiumschicht den metallislerenden Effekt 
erzeugt. wShrend die Goldfarbung durch die gelb- bis ockerfarbige Lackschicht 
eizeugt wird. 
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Bei einigen Anwendungen kann es erforderlich sein, um der soicherart in dem 
Dmckwerk 7 durchgefOhrten Folienauflage die erforderiiche Dauerhaftigkeit zu 
geben, die Unteriage 2 mit der darauf klel>enden Transferschiciit .20 anschlieilend 
zwischen die Pre&waize 16 und die Prefigegenwalze 17 des Pre&werkes .8 der 
Kalanderetnheit zu iUiiren. Diese Einheit Icann sich in den meisten Fallen 
erObrigen. Wahrend die Druckeinwirkung im Druckwerk 7 nur ausreiclien muR, um 
die Folienauflage, d. h, die Obertragung der Transferschicht 20 von der Tragerfolie 
1.8 auf die Unteriage 2 siciierzustelien, iiegt der etne innige Verbindung zwischen 
Transferschicht 20 und Unteriage 2 bewirkende AnpreBdruck In dem PreRwerk 8 
wesentiich hdher. 

Die DurchfOhaing der Folienauflage im Druckwerk 7 ist in Fig. 6 fur ein 
Dojckbeispiel dargestellt. Im Rahmen eines Endiosdmckes besteht die Unteriage 2 
jeweiis aus einem 4x5 Felder aufweisenden Druckbogen 21. Zur 
Veranschaulichung ist der Druckbogen 21 mit fOnf verschiedenen, sich bei jedem 
Druckbogen 21 vierfach wiederholenden Druckmotiven 22 versehen. Im linken Teil 
der Fig. 6 sind die DrucldDogen 21 in dem Zustand vor Durchlaufen des 
DruckwerKes mit der Druckwaize 12 dargestellt. Im Bereich der einzelnen 
Druckmotive 22 ist der Druckbogen 21 bereits mit der partiellen Haftschicht 3 
versehen. Nach dem Verlassen der Druckwaize 12 sind die Druckbogen 21 Im 
Bereich der partiellen Haftschichten 3 mit der Transferschicht 20 versehen und 
bilden somit die fertig aufgelegten Druckmotive 22. Jeweils im Bereich der 
Druckmotive 22 fehit der an der Druckwaize 12 anliegenden Transferfolie 10 die 
Transferschicht 20, wie dies im rechten Teil der Fig. 5 dargestellt ist. 

Anstelle der in Fig. 6 dargestellten Transferfolie 10, die sich uber nahezu die 
gesamte Breite des aus Druckwaize 12 und Gegenwalze 15 zusammengesetzlen 
Transferkalanders erstreckt, kOnnen ebenso mehrere einzelne Bahnen 
Transferfolie venvendet werden. Dies empfiehit sich insbesondere dann, wenn die 
Druckmotive 22 nur auf einem Teil der Bahnbreite verteilt sind. Zur Einsparung von 
Transferfolie ist es auBerdem mbglich, durch Ofittungen des Transferkalanders 
den Transport der Transferfolie zumindest zeitweise vom Transport der Unteriage 
zu trennen und die Transferfolie taktweise zu fiihren. Auch konnen mehrere 
schmale Folienbahnen verwendet werden oder der Transferkalander einem 
taktweisen Druck ausgesetzt werden. 
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Die in Fig. 6 beispielhaft dargesteltten Druckmotive 22 i^onnen, wie anhand der 
Fign. 1 bis 3 vorbeschrieben, gepragt ausgebUdet sein, das hei&t In Bezug auf die 
Ebene der Untertage 2 iiervorstehend Oder eingedruckt ausgebiidet sein. 

Die bescliriebenen AusfQhnjngsbeispiele dienen nur der Eriauterung und sind nicht 
beschranlcend. Insbesondere l^onnen die erfindungsgemafien Einlieiten in Bezug 
auf Reihenfolge, iHaufigl<eit des Weciisels zwischen lierl^ommHchem Drucken und 
Folientransfer und dergleiclien variieren. Daruber hinaus liegt es im Raiimen der 
Erfindung, da& der Einsatz eines Kalanders im AnscliluK an die Folienubertragung 
optional ist Dies ist nur dann erfordertich, wenn beispieisweise ein Schwinnnien der 
Folie auf Kleber befQrchtet werden mud oder eine sonstige Nachbearbeitung 
erforderiich wird. 
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Ansprtiche 

1 . Verfahren 2ur Herstellung von Druckerzeugnissen dutch Kombiniaiion von 
unterschiedlichen. unmittelbar aufeinander nachfoigenden 

Bearbeitungsverfahren, wobei die zu erzeugenden Dmcl^erzeugnlsse in einer 
Verfahrensstufe in einem Foliendnjclwerfahren an vorgegebenen Positlonen 
mit einer Folie beschichtet und in eIner anderen Verfahrensstufe in einem 
Stmlctur- und/oder Prageverfahren mIt einer Struktur und/oder Pragung 
versehen werden, wobei die zu erzeugenden Dmckerzeugnisse die 
Verfahrensstufen ohne Zwischenlagemng nacheinander durchlaufen. 

2. Verfahren nach Anspmch 1. dadurch gekennzeichnet, dali die zu 
erzeugenden Druckerzeugnisse zunSchst folienbeschichtet und dann mit 
einer Struktur und/oder Pragung versehen werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet. da(i die zu 
erzeugenden Druckerzeugnisse zunachst mit einer Struktur und/oder 
Pragung versehen und dann folienbeschichtet werden. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die zu erzeugenden Dmckerzeugnisse in einer weiteren 
Verfahrensstufe in einer wenigstens ein Farbwerk aufweisenden Druckstufe 
mit Farbe bedruckt werden. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die zu erzeugenden Dnjckerzeugnisse vor oder nach 
der Folienbeschichtung oder vor oder nach dem PrSgungsvorgang 
farbbedruckt werden. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche. dadurch 
gekennzeichnet. dali die zu erzeugenden Dmckerzeugnisse In einer weiteren 
Verfahrensstufe getrocknet werden, wobei die Trocknung im Anschluli an die 
Folienbeschichtung und/oder im Anschluli an die Farbbedruckung erfolgt. 
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. 7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daG» eine fur das Foliendruckverfahren zugefQhrte 
Transferfolie in der Brelte gestreckt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daQ> die Streckung der 
Transferfolie nur m einem einen Teilbereich der Druckyorrichtung 
einnehmenden Bereich erfolgt. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, da& die zu erzeugenden Druckerzeugnisse nach der 
Foiienbeschichtung in einer weiteren Verfahrensstufe einem Prelivorgang 
unterzogen werden. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, da& die Transferfolie hinsichtlich ihres Vorschubes 
gegenuber dem Druckzyiinder von dessen Drehung unabhangig steuerbar ist. 

11. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der 
vorhergehenden AnsprQche, aufweisend wenigstens einen Struktur- und/oder 
Pragekaiander sowie wenigstens eine Folientransfervorrichtung. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, gekennzeichnet durch wenigstens eine ein 
Farbwerk aufweisende Druckvorrichtung. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, gekennzeichnet durch eine der 
Druckvorrichtung und/oder der Folientransfervorrichtung nachgeordnete 
Trocknungseinheit. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 11, 12 Oder 13, dadurch gekennzeichnet, daK die 
Folientransfervorrichtung uber wenigstens eine Breitstreckwaize verfugt. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dali die 
Breitstreckwaize kurzer ais die Breite der Folientransfervorrichtung ist. 
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16. Vorrichtung nach einem der Anspruche11 bis i5, dadurch gekennzeichnet, 
da& die Folientransfervorrichtung einen Kalander aufweist. 

17. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche 11 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, dalS die Transferfolie uber wenigstens eine Waize mit quer 
zur Drehrichtung verschiebbarer Achse gefuhrt ist. 
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